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Patentanmeldung Nr.: K00764DE.0P 2002-10-31 
Kennwort: "Coating Gradient/ In Form Sleeve Coating" 

Verfahren und Einrichtunq zum Herstellen einer Beschichtunq eines Druck- 
zylinders 

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum Herstellen einer 
Beschichtung eines Druckzylinders nach Anspruch 1 bzw. Anspruch 12. 

Auf dem Gebiet der Drucktechnik weisen verschiedene Zylinder von Druckma- 
schinen Beschichtungen auf, die bestimmten Funktionen dienen. Beispielsweise 

10 ist beim elektrofotografischen Druck der Bilderzeugungszylinder oder Bebilde- 
rungstrommel oft mit einem organischen Fotoleiter beschichtet, auf dem die la- 
tenten Bilder gespeichert sind. Der Gummituchzylinder, der insbesondere beim 
Offsetdruck und auch als Transfertrommel beim tonerbasierten Digitaldruck ver- 
wendet wird, und die Fixierwalze zum Fixieren des Drucktoners auf dem Be- 

15 druckstoff bei einem anderen Druckschritt in der Druckmaschine sind gewohnlich 
mit einem Elastomer beschichtet. Von grofier Bedeutung zur Vermeidung von 
Abbildungsfehlern und fur die Giite des Druckergebnisses etwa beim elektrofoto- 
grafischen Druck ist die Ausbildung der Oberflache der Bebilderungstrommel 
oder der Transfertrommel mit hoher Prazision. Aufgrund von Verschleifi an der 

20 Oberflache der Bebilderungstrommel werden die Bebilderungstrommel, die 

Transfertrommel und die Fixierwalze von Zeit zu Zeit ausgewechselt. Die vorge- 
nannten hochprazisen Trommeln und der mit dem Auswechseln verbundene 
Wartungsaufwand sind jedoch zeit- und kostenaufwendig. Bekannt ist, Transfer- 
trommeln als diinne Manschetten, auch Sleeves genannt, oder selbsttragend 

25 auszufiihren und auf einen Kern aufzuspannen, der als Trager dient. Wenn die 
Oberflache der Beschichtung verschlissen ist, wird nur die Beschichtung oder die 
Beschichtung gemeinsam mit einer dunnen Manschette, auch Sleeve genannt, 
ausgewechselt, auf welcher die Beschichtung anliegt. Der Trager der Beschich- 
tung bzw. der Beschichtung mit der dunnen Manschette oder Sleeve wird weiter- 

30 verwendet. Anforderungen an die Beschichtung betreffen eine geringe Wand- 
dicke der Beschichtung und geringe Herstellungskosten. Weitere Anforderungen 
betreffen eine gleichmaliige elektrische und thermische Leitfahigkeit sowie Foto- 
leitfahigkeit, aufierdem eine gleichmafiige Materialharte und Elastizitat entlang 
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der Beschichtung. Die letztgenannten Anforderungen werden erfullt, indem 
Mehrschichttechnologien verwendet werden, die jedoch nachteilig sind, da diese 
einen zeitaufwendigen und teuren Produktionsvorgang erfordern. Bei den be- 
kannten Verfahren werden mehrere Schichten zum Bilden einer Beschichtung 
5 nacheinander angeordnet, wobei die Schichten jeweils vor Aufbringen der nachs- 
ten Schicht abkuhlen oder ausgehartet werden, was zu einer langen Produkti- 
onszeit fuhrt. 

Aufgabe der Erfindung ist, eine Beschichtung fur einen Druckzylinder bereitzu- 
10 stellen, die eine bestimmte Harte, Elastizitat, elektrische Leitfahigkeit, Foto- oder 
thermische Leitfahigkeit aufweist und einfach und schnell herstellbar ist. 

Diese Aufgabe erfullt die Erfindung mit den Merkmalen des Verfahrensanspruchs 
1 und des Vorrichtungsanspruchs 12. 

15 

Vorgesehen ist ein Verfahren zum Herstellen einer Beschichtung fur einen 
Druckzylinder, wobei eine Zylinderform bereitgestellt wird, ein hohler Zylinder 
zwischen einen Trager und die Zylinderform eingefuhrt wird und Material zum 
Bilden der Beschichtung in den Zwischenraum zwischen den Trager und den 
20 Zylinder, den inneren Bereich, und zwischen den Zylinder und der Zylinderform, 
den aufieren Bereich, eingefuhrt wird, und der Zylinder mit einer bestimmten Ge- 
schwindigkeit vom Trager und der Zylinderform entfernt wird. 

Ferner ist eine Einrichtung vorgesehen zum Herstellen einer Beschichtung fur ei- 
25 nen Druckzylinder mit einem Trager, einer Zylinderform und einem hohlen Zylin- 
der zum Einfuhren zwischen den Trager und die Zylinderform, mit einer An- 
triebseinrichtung zum Steuern der Geschwindigkeit des Zylinders. 

Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen aufgefiihrt. 

30 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird der Zylinder mit einer konstanten 
Geschwindigkeit vom Trager und von der Zylinderform entfernt, wobei gleichma- 
(iige Eigenschaften entlang der Dicke der Beschichtung erzielt werden. Die 
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gleichmaftigen Eigenschaften der Beschichtung fuhren zu einem gleichmafiigen 
Druckbild. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung wird der Zylinder beschleunigt 
5 vom Trager und von der Zylinderform entfernt, wobei gezielt ungleichmafiige 
Eigenschaften entlang der Lange der Beschichtung erreicht werden. Auf diese 
Weise sind beispielsweise ungleichmafiige Kraftwirkungen an der Beschichtung 
ausgleichbar, Bereiche der Beschichtung, an die hohere Krafte wirken, weisen 
eine hohere Harte als Bereiche der Beschichtung auf, an die geringere Krafte 
10 wirken. 

Durch das Anwenden von Ultraschali wird das Einfuhren von Material in die Zwi- 
schenraume zwischen den Zylinderwanden, in den aufieren Bereich und in den 
inneren Bereich, wesentlich erleichtert. Der Ultraschali fordert den Fluss des 
15 Materials und ermoglicht ein gleichmafiiges Verteilen des Materials. 

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform ist die Innenflache der Zylinderform mit 
einem Trennmittel zum verbesserten Ablosen der Zylinderform von der Beschich- 
tung versehen, wobei das Losen der Beschichtung von der Innenflache nach 
20 dem Herstellungsvorgang erleichtert wird. 

Vorteilhaft ist eine Nickelschicht mit einer Dicke von 125 fxm vorgesehen, eine 
Primerschicht und eine thermisch aushartbare Polyurethanschicht mit einer Dicke 
von 10 mm. 

25 

Im Folgenden ist die Erfindung beispielhaft anhand der Figuren in Einzelheiten 
beschrieben. 

Fig. 1 zeigt einen qualitativen Kurvenverlauf einer Beschichtungseigenschaft 
30 als Funktion der Dicke der Beschichtung, 

Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf eine Beschichtung fur einen 
Druckzylinder auf einem Trager mit einer Zylinderform sowie einem 



hohlen Zylinder, 

Fig. 3 zeigt einen schematischen Seitenschnitt einer Beschichtung fur einen 

Druckzylinder auf einem Trager mit einer Zylinderform sowie einem hoh- 
len Zylinder mit Ventilen zum Einspritzen von Material, 

Fig. 4 zeigt einen schematischen Seitenschnitt einer Beschichtung eines 

Druckzylinders mit einer Zylinderform sowie einem hohlen Zylinder mit 
einer Antriebseinrichtung zum gesteuerten Entfernen des Zylinders, 

Fig. 5 zeigt eine schematische Ansicht eines spezieilen Kurvenverlaufs einer 
Beschichtungseigenschaft als Funktion der Lange der Beschichtung und 
eine Seitenansicht eines Druckzylinders mit der Beschichtung mit einer 
Darstellung einer Kraftverteilung an diesem. 

Fig. 1 zeigt einen qualitativen Kurvenverlauf einer Materialeigenschaft k einer 
Beschichtung 2 als Funktion der Dicke of der Beschichtung 2. Die Beschichtung 2 
entsteht aus einem Material, das in einen inneren Bereich 8 zwischen einem 
Trager 1 und einem Zylinder 5, und einen aufieren Bereich 7, zwischen dem 
Zylinder 5 und einer Zylinderform 10, eingefuhrt wird. Hierbei ist die Materialei- 
genschaft k der Beschichtung 2 entlang der Dicke d der Beschichtung 2 funktio- 
nal aufgenommen. Die Materialeigenschaft k der Beschichtung 2 bezeichnet die 
Materialharte der Beschichtung 2, die Elastizitat, die elektrische Leitfahigkeit, die 
Fotoleitfahigkeit oder die thermische Leitfahigkeit der Beschichtung 2. Die Kur- 
venverlaufe sind mit den Buchstaben a bis c bezeichnet. Die Kurve a kennzeich- 
net qualitativ den Verlauf einer der vorgenannten Materialeigenschaften k bei 
Verwendung einer Ausfuhrungsform der Erfindung. Der Kurvenverlauf der Kurve 
a ist stetig abfallend als Funktion der Dicke d der Beschichtung 2, dies bedeutet, 
die entsprechende Materialeigenschaft k weist einen kontinuierlichen Gradienten 
auf. Die Kurve b bezeichnet eine ahnliche Kurve zur Kurve a, jedoch mit einem 
Wendepunkt etwa bei der Dicke d1. Die Kurve c beschreibt einen Kurvenverlauf 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung, diese verlauft bis zur Lange d1 konstant 
und fallt dann steil ab, nach dem Abfallen verlauft die Kurve c weiter konstant. 
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Der Kurvenverlauf nach c ist ein typischer Kurvenverlauf, wenn zwei Schichten 
nacheinander und ubereinander auf den Zylinder 5 angebracht werden, wie beim 
Stand der Technik. Die erste Schicht endet bei der Dicke d1, die zweite Schicht 
beginnt hinter der Dicke d1 nach Fig. 1. In Bezug auf die Kurvenverlaufe nach 
5 Fig. 1 erhoht sich die Geschwindigkeit, mit welcher der Zylinder 5 entfernt wird, 
von der Kurve c zur Kurve b und von der Kurve b zur Kurve a. 

Fig. 2 zeigt eine symbolische Draufsicht einer Einrichtung zum Herstellen einer 
Beschichtung 2 fur einen Druckzylinder 1. Bereitgestellt ist ein Trager 1 und eine 

10 Zylinderform 10, welche einen grofieren Durchmesser als der Trager 1 aufweist, 
sowie ein hohler Zylinder 5 zwischen dem Trager 1 und der Zylinderform 10. Der 
Trager 1 kann massiv oder hohl ausgebildet sein, die Zylinderform 10 ist hohl 
ausgebildet. Die Beschichtung 2 kann unmittelbar auf den Druckzylinder aufge- 
bracht werden, so dass der Trager 1 in diesem Fall dem Druckzylinder entspricht. 

15 Beispielsweise kann der Trager 1 ein dunnes elastisches Metallrohr aus Nickel, 
Aluminium oder einem verstarkten Polymer umfassen. Der Trager 1 weist einen 
geringeren Umfang als die aufiere Zylinderform 10 auf. Der Trager 1 und die 
Zylinderform 10 sind an ihren Endseiten geschlossen ausgebildet, wobei an der 
Zylinderform 10 an einer Endseite Offnungen vorgesehen sind, die schliefibar 

20 sind. Die Auftenseite des Tragers 1 und die Innenseite der Zylinderform 10 wei- 
sen eine hohe Oberflachenglatte auf. Bevorzugt weist die Aufienseite des Tra- 
gers 1 eine Beschichtung auf. Mit gestrichelten Linien dargestellt ist ein hohler 
Zylinder 5, der sich zwischen dem Trager 1 und der Zylinderform 10 befindet. 
Oberhalb des Tragers 1 und der Zylinderform 10 sind gekrummte Schienen 15 

25 angeordnet, die dazu dienen, den Zylinder 5 entlang der Seitenflachen der 

Schienen 15 zu fuhren, wenn der Zylinder 5 vom Trager 1 und der Zylinderform 
10 entfernt wird, wie in Fig. 4 ersichtlich. Die Schienen 15 sind derart ausgebil- 
det, dass diese an die Krummung der Aufienflache des Zylinders 5 angepasst 
sind und ein Gleiten der Aufienflache des Zylinders 5 entlang der Innenflachen 

30 der Schienen 15 ermoglichen. Die Schienen 15 sind bevorzugt aus Kunststoff 
ausgebildet. 
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Fig. 3 zeigt einen schematischen Seitenschnitt eines Tragers 1 und einer hohlen 
aufieren Zylinderform 10, welche den innenliegenden Trager 1 umgreift. In den 
Zwischenraum zwischen den Trager 1 und der Zylinderform 10 wird ein hohler 
Zylinder 5 eingefuhrt, wie nach Fig. 3. Der Zylinder 5 trennt den Zwischenraum 

5 zwischen dem Trager 1 und der Zylinderform 10 in zwei Bereiche, einen inneren 
Bereich 8 beim Trager 1 und einen aufieren Bereich 7 bei der Zylinderform 10. 
Am Boden des inneren Bereichs 8 und des aufieren Bereichs 7 der aufieren Zy- 
linderform 10 sind Offnungen vorhanden, bei denen Ventile 3, 3' angeordnet 
sind, die verschiedene Materialien in den inneren Bereich 8 bzw. in den aufieren 

10 Bereich 7 einspritzen, die Ventile 3 ein erstes Material in den inneren Bereich 8 
und die Ventile 3' ein zweites Material in den aufieren Bereich 7. Die Materialien 
sind flussig oder viskos, beispielsweise Polyethylenterephthalat oder Polyu- 
rethan. Das erste Material und das zweite Material sind mischbar, diese unter- 
scheiden sich bezuglich ihrer Harte, Elastizitat, elektrischen Leitfahigkeit, Foto- 

15 leitfahigkeit oder thermischen Leitfahigkeit. Die verschiedenen Materialien wer- 
den solange durch die Ventile 3, 3' in den inneren Bereich 8 und in den aufieren 
Bereich 7 gespritzt, bis der innere Bereich 8 und der aufiere Bereich 7 mit den 
Materialien gefiillt sind. Ein erstes Material wird vom Ventil 3 durch die Offnung in 
den inneren Bereich 8 eingespritzt und die Offnung im Boden des inneren Be- 

20 reichs 8 der aufieren Zylinderform 10 wird geschlossen. Gleichzeitig wird ein 
zweites Material vom Ventil 3' durch die Offnung in den aufieren Bereich 7 ein- 
gespritzt und die Offnung im Boden des aufieren Bereichs 7 der aufieren Zylin- 
derform 10 geschlossen. Der Fluss und ein gleichmafiiges Verteilen der Materia- 
lien wird durch Ultraschallwellen von Ultraschallerzeugern 16 unterstutzt, wobei 

25 bei diesem Beispiel zwei Ultraschallerzeuger 16 unterhalb des Tragers 1 und der 
Zylinderform 10 bereitgestellt sind, welche Ultraschallwellen von unten zwischen 
den Trager 1 und der Zylinderform 10 einleiten. Ausfuhrbar sind auch Ultra- 
schallerzeuger 16 oberhalb und unterhalb der Zylinderform 10, wobei Ultra- 
schallwellen von oben und von unten zwischen den Trager 1 und der Zylinder- 

30 form 10 eingeleitet werden. Eine weitere Verbesserung des Materialflusses kann 
erzielt werden, indem Ultraschallerzeuger 16 mit verschiedenen Frequenzen 
verwendet werden. 
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Anschliefcend wird, wie in Fig. 4 gezeigt, der Zylinder 5 vom Trager 1 und von der 
Zylinderform 10 entfernt. Vorgesehen ist einer Antriebseinrichtung 13, die uber 
eine Vorrichtung 14 mit dem hohlen Zylinder 5 verbunden ist. Die Antriebseinrich- 
tung 13 treibt den Zylinder 5 an und bewegt diesen vor dem Einfuhren des ersten 
5 und zweiten Materials in Richtung des Tragers 1 und der Zylinderform 10 und 
nach dem Einfuhren des Materials in Richtung von diesen fort. In Fig. 3 ist ein 
Endzustand der Bewegung des Zylinders 5 dargestellt, bei dem die Antriebsein- 
richtung 13 anhalt und der Zylinder 5 den Zwischenraum zwischen dem Trager 1 
und der Zylinderform 10 volistandig teilt, vor und wahrend des Fullvorgangs. In 

10 Fig. 4 ist die Antriebseinrichtung 13 im Betrieb, bewegt den Zylinder 5 mittels der 
Vorrichtung 14 nach oben und entfernt den Zylinder 5 vom Trager 1 und der au- 
Beren Zylinderform 10, nach dem Fullvorgang. Die Aufienseite des Zylinders 5 
liegt hierbei an Schienen 15 an und gleitet an den Schienen 15 entlang. Die 
Schienen 15 oberhalb des Tragers 1 und der Zylinderform 10 dienen dazu, den 

15 Zylinder 5 sicher, genau und stabil zu fuhren. Ohne Steuerung der Geschwindig- 
keit des hohlen Zylinders 5 werden Materialeigenschaften k der Beschichtung 2 
entlang der Dicke der Beschichtung 2 etwa gemafi der Kurve c erhalten, der Kur- 
venverlauf beschreibt einen konstanten Verlauf bis zu einem steilen Abfall der 
Kurve und einem anschliefienden konstanten Verlauf. Bei einer ersten Ausfiih- 

20 rungsform werden Beschichtungen 2 hergestellt, welche eine kontinuierliche Ma- 
terialeigenschaft k uber ihre gesamte Dicke d aufweisen, der Kurvenverlauf steigt 
stetig oder fallt stetig ab. Um dies zu erreichen, wird die Antriebseinrichtung 13 
mit einer konstanten Geschwindigkeit betrieben. Auf diese Weise wird etwa ein 
Kurvenverlauf der Materialeigenschaft k gemaft der Kurve a erreicht. Um Rand- 

25 effekte auszugleichen, welche den Kurvenverlauf an den Randern der Beschich- 
tung 2 verzerren, wird die Antriebseinrichtung 13 bei den Randern, beim Anfang 
und beim Ende des Kurvenverlaufs a, mit nicht konstanter Geschwindigkeit be- 
trieben, wahrend die Antriebseinrichtung 13 bei den ubrigen Bereichen mit kon- 
stanter Geschwindigkeit betrieben wird. Durch Antrieb der Antriebseinrichtung 13 

30 und Bewegen des Zylinders 5 mit einer konstanten Geschwindigkeit vom Trager 
1 und der Zylinderform 10 fort mischen sich die zwei Materialien des inneren Be- 
reichs 8 und des aufieren Bereichs 7 durch Reibkrafte und Turbulenzen in der 
Weise, dass etwa ein linear abfallender Kurvenverlauf der Materialeigenschaft 
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k gemali der Kurve a erzielt wird. Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung wird die Antriebseinrichtung 13 mit einer veranderlichen Geschwindigkeit 
betrieben, der Zylinder 5 wird folglich mit veranderlicher Geschwindigkeit vom 
Trager 1 und der auftenliegenden Zylinderform 10 fortbewegt. Als Folge daraus 
wird eine Beschichtung 2 erhalten, die eine nicht konstante Materialeigenschaft jc 
mit einem nicht konstanten Kurvenverlauf aufweist. Beispielsweise beschreibt die 
Materialeigenschaft k die Harte der Beschichtung 2, so ist bei alien drei Kurven 
a, b und c entlang der Dicke d der Beschichtung 2 im linken Bereich des Kurven- 
verlaufs eine hohe Harte und im rechten Bereich des Kurvenverlaufs eine gerin- 
ge Harte ausgebildet. Gewunscht ist im Allgemeinen ein kontinuierlicher Kurven- 
verlauf etwa der Kurve a, bei dem die Materialeigenschaft k uber die gesamte 
Dicke d kontinuierlich verlauft. Nach dem Entfernen des Zylinders 5 wird das ers- 
te Material und das zweite Material ausgehartet und getrocknet. Das Ausharten 
und Trocknen kann durch ultraviolettes Licht oder durch Bestrahlung der Be- 
schichtung 2 mit Elektronenstrahlen unterstutzt werden. In dem Fall, dass der 
Trager 1 mit dem Druckzylinder identisch ist, bleibt die Beschichtung 2 am Trager 
1 . Im anderen Fall wird die Zylinderform 10 vom Trager 1 und der Beschichtung 2 
entfernt. Bei einer Ausfuhrung wird das erste Material und das zweite Material in 
der Weise gewahlt, dass die Beschichtung 2 selbsttragend ist, und die Oberfla- 
chen der Beschichtung 2 sind nicht haftend. Die Beschichtung 2 ist daher leicht 
von der Zylinderform 10 und vom Trager 1 entfernbar. Die Beschichtung 2 mit 
den gewunschten Eigenschaften wird danach auf einen Druckzylinder aufge- 
spannt. Wie beschrieben werden aufwendige Mehrschichttechnologien vermie- 
den, die Beschichtung wird im Wesentlichen in einem Herstellungsschritt gebil- 
det. Als Ergebnis entsteht etwa eine Manschette aus Polyethylenterephthalat als 
Trager 1 mit einer mit Dampfaufbringung ubertragenen leitfahigen Schicht und 
als Beschichtung 2 eine einzelne Fotorezeptorschicht, die aus einer Mischung 
aus einem Elektronendonator oder Elektronenakzeptor mit einem thermisch aus- 
hartbaren Polymer besteht, wobei zum Polymer ein Pigment hinzugefugt ist. Als 
weitere Beispiel entsteht als Ergebnis eine Manschette aus Aluminium als Trager 
1 mit einer 0,5 Mikrometer dicken Sperrschicht aus einem Polymer und einer 
zwei Mikrometer dicken Ladungserzeugungsschicht, wobei der Trager 1 mit einer 
Beschichtung 2 aus einer 20 Mikrometer dicken Ladungstransportschicht verse- 



9 



hen ist, welche aus einer Mischung aus einem Elektronendonator oder Elektro- 
nenakzeptor mit einem thermisch aushartbaren Polymer besteht. 

Vorstehend ist der Fall betrachtet, bei dem die Eigenschaften der Beschichtung 2 

5 entlang der Dicke d betrachtet und beeinflusst werden. Eine weitere Moglichkeit 
betrifft den Fall, wenn die Eigenschaften der zylindrischen Beschichtung 2 ent- 
lang ihrer Achse betrachtet werden. Hierbei werden die Eigenschaften der Be- 
schichtung 2 entlang ihrer Lange / durch die Geschwindigkeit der Antriebseinrich- 
tung 13 gesteuert. Die Antriebseinrichtung 13 wird zu diesem Zweck nicht kon- 

10 stant betrieben, wobei der Zylinder 5 mit nicht konstanter Geschwindigkeit vom 
Trager 1 und von der Zylinderform 10 entfernt wird. In Fig. 5 ist eine Materialei- 
genschaft k als Funktion der Lange / entlang der Achse der Beschichtung 2, die 
in Zylinderform ausgebildet ist, dargestellt. Der in Fig. 5 dargestellte Kurvenver- 
lauf ist aus folgenden Grunden vorteilhaft. Bei Walzenpaaren oder Druckzylin- 

15 derpaaren, die gegeneinander abrollen, sind die Krafte entlang der Langsseite 
der Walzen unterschiedlich hoch. Dies kann nachteilig sein, etwa wenn zwischen 
den Walzenpaaren Papier transportiert wird und wegen der unterschiedlichen 
Krafte axial entlang der Walzen verrutscht. Der harte Bereich der Beschichtung 
2, in Fig. 5 der Bereich zwischen 12 und 13, umspannt Bereiche der Walze oder 

20 des Druckzylinders, auf welche lokal begrenzt hohe Krafte wirken, der Bereich F2 
nach Fig. 5, wahrend die Bereiche des mit der Beschichtung 2 umspannten 
Druckzylinders, an welche geringere Krafte wirken, die Bereiche F1 nach Fig. 5, 
mit Beschichtungsbereichen des Kurvenverlaufs nach Fig. 5 umspannt sind, die 
kleiner 12 und grafter 13 sind. Auf diese Weise wird ein etwa konstanter Druck 

25 entlang der Lange / des Druckzylinders mit der Beschichtung 2 erreicht. Unter- 
schiedliche Krafte an verschiedenen Bereichen der Oberflache des Druckzylin- 
ders mit Beschichtung 2 werden durch die derart ausgebildete Beschichtung 2 
ausgeglichen. 
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Verfahren zum Herstellen einer Beschichtung (2) fur einen Druckzylinder, 
wobei eine Zylinderform (10) bereitgestellt wird, ein hohler Zylinder (5) 
zwischen einen Trager (1) und die Zylinderform (10) eingefiihrt wird und 
Material zum Bilden der Beschichtung (2) in den Zwischenraum zwischen 
den Trager (1) und den Zylinder (5), den inneren Bereich (8), und zwi- 
schen den Zylinder (5) und der Zylinderform (10), den auBeren Bereich 
(7), eingefiihrt wird, dadurch qekennzeichnet, dass der Zylinder (5) mit 
einer bestimmten Geschwindigkeit vom Trager (1) und der Zylinderform 
(10) entfernt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch qe kennzeichnet dass der Zylinder 
(5) mit einer konstanten Geschwindigkeit vom Trager (1) und von der 
Zylinderform (10) entfernt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1. dadurch q ekennzeichnet, dass der Zylinder 
(5) beschleunigt vom Trager (1) und von der Zylinderform (10) entfernt 



4. Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet, 
dass zum Bilden der Beschichtung (2) flussiges oder viskoses Material 
zwischen den Trager (1) und der Zylinderform (10) eingefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet, 
dass eine leitfahige Primerschicht auf den Trager (1 ) aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach einem der vorigen Anspruche dadurch qekennzeichnet, 
dass eine Nickelschicht mit einer Dicke von 125 urn als Trager (1) herge- 
stellt wird, auf die eine Primerschicht und eine thermisch aushartbare 
Polyurethanschicht als Beschichtung (2) mit einer Dicke von 10 mm auf- 
gebracht wird. 



wird. 



Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet. 
dass das Material uber Ventile (3) mit Druck in den inneren Bereich (8) 
und den aufieren Bereich (7) eingespritzt wird. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet 
dass der Materialfluss durch Einleiten von Ultraschall unterstutzt wird. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet. 
dass eine Einrichtung (4) gekuhlt wird und die Beschichtung (2) vom Tra- 
ger (1) entfernt wird. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet, 
dass die Innenflache der Zylinderform (10) mit einem Trennmittel zum ver- 
besserten Ablosen der Zylinderform (10) von der Beschichtung (2) verse- 
hen wird. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet, 
dass ein weiterer Trager mit einem grofieren Durchmesser als der Trager 
(1) und eine weitere Zylinderform mit einem grofieren Durchmesser als die 
Zylinderform (10) bereitgestellt wird, das Verfahren mit dem weiteren Tra- 
ger und der weiteren Zylinderform durchgefuhrt wird und die daraus ent- 
stehende Beschichtung auf die Beschichtung (2) aufgebracht wird, urn ei- 
ne zweischichtige Beschichtung herzustellen. 

Einrichtung (4) zum Herstellen einer Beschichtung (2) fur einen Druckzy- 
linder mit einem Trager (1), einer Zylinderform (10) und einem hohlen 
Zylinder (5) zum Einfuhren zwischen den Trager (1) und die Zylinderform 
(10), qekennzeichnet durch eine Antriebseinrichtung (13) zum Steuern 
der Geschwindigkeit des Zylinders (5). 

Einrichtung (4) nach Anspruch 12, qekennzeichnet durch weniqstens ein 
Ventil (3, 3') zum Einspritzen von Material in die Zwischenraume zwischen 



den Trager (1) und den Zylinder (5), den inneren Bereich (8), und zwi- 
schen den Zylinder (5) und der Zylinderform (10), den aulieren Bereich 
(7). 

Einrichtung (4) nach einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch qekenn- 
zeichnet. dass die Einrichtung (4) einen Ultraschallerzeuger zum Verbes- 
sern des Materialflusses umfasst. 
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Zusammenfassunq 



Bereitgestellt wird ein Verfahren und eine Einrichtung zum Herstellen einer Be- 
schichtung fur einen Druckzylinder, wobei eine Zylinderform bereitgestellt wird, 
ein hohler Zylinder zwischen einen Trager und die Zylinderform eingefiihrt wird 
und Material zum Bilden der Beschichtung in den Zwischenraum zwischen den 
Trager und den Zylinder, den inneren Bereich, und zwischen den Zylinder und 
der Zylinderform, den auReren Bereich, eingefuhrt wird, wobei der Zylinder mit 
einer bestimmten Geschwindigkeit vom Trager und der Zylinderform entfernt 
wird. 



